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Abstract of DE1 0204381 

The invention relates to an installation (1 ) for producing continuous shaped bodies (2) of a molding 
material, such as a spinning solution containing water, cellulose, and tertiary amine oxide. Continuous 
shaped bodies are produced by spinning means comprising an extrusion head (3), through which the 
molding material is extruded to form continuous shaped bodies, a precipitation bath (5) containing a 
precipitation bath solution, and an air gap (4) which is arranged between the extrusion head (3) and the 
precipitation bath (5). After being extruded, the continuous shaped bodies (2) are first guided through the 
air gap (4) and then through the precipitation bath (5). In order to make it easier to control the proper 
functioning of the installation, the inventive installation comprises a control area (16) which is positioned 
front of the spinning means and is accessible to operating personnel (17), and the air gap (4) is arrangec 
at a height (A) from where said air gap can be viewed in an unobstructed manner, said height (A) being 
randomly set according to the central viewing range (19) of an operator (17) who stands upright in the 
standing area (16) and looks essentially straight ahead. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder emgereichten Unter lagan entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
® Ergonomische Spinnanlage 

(§) Die Erfindung betrifft eine Anlage (1) zur Herstellung 
von Endlosformkorpern (2) aus einer Formmasse, wie ei- 
ner Spinnlosung, enthaltend Wasser, Cellulose und tertia- 
res Aminoxid. Zur Herstellung der Endlosformkorper wer- 
den Spinnmlttel verwendet, die einen Extrusionskopf (3), 
durch den die Formmasse zu Endlosformkorpern extru- 
diert ist, ein Fallbad (5), das eine Fallbadlosung enthalt, 
und einen Luftspalt (4), der zwischen dem Extrusionskopf 
(3) und dem Fallbad (5) angeordnet ist, umfassen. Die 
Endlosformkorper (2) werden nach der Extrusion zu- 
nachst durch den Luftspalt (4) und dann durch das Fallbad 
(5) geleitet. Um die Kontrolie der ordnungsgemaBen 
Funktion der Anlage zu erleichtern, ist erfindungsgemafc 
vorgesehen, dass die Anlage einen vor den Spinnmitteln 
angeordneten, fur Bedienpersonal (17) zuganglichen 
■ Kontrollbereich (16) aufweist, und dass der Luftspalt (4) in 
- einer Hohe (A) frei einsehbar angeordnet ist, die durch ei- 
1 nen zentralen Sehbereich (19) einer im Aufenthaltsbe- 
m reich (16) aufrecht stehenden, im Wesentlichen horizontal 
blickenden Bedtenperson (17) frei bestimmt ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung 
von Endlosformkorpern aus einer Formmasse, wie einer 
Spinnlosung enlhaltend Wasser, Cellulose und tertiares 
Aminoxid, mit Spinnmitteln umfassend einen Extrusions^ 
kopf, durch den die Formmasse zu Endlosformkorpern ex- 
trudiert ist, ein Fallbad, das eine Fallbadlosung enthalt und 
einen Luftspalt, der zwischen dem Extrusionskopf und dem 
Fallbad angeordnet ist, wobei die Endlosformkorper zu- 
nachst durch den Luftspalt und dann durch das Fallbad ge- 
leitet sind. 

[0002] Anlagen dieser Art sind bekannt, beispielsweise 
aus der WO 95/01470, der WO 94/28218 und der 
WO 98/18983. Diese Druckschriften befassen sich mit der 
Herstellung von Lyocell-Fasem und entsprechenden End- 
losformkorpern aus einer Spinnlosung aus im wesentlichen 
Wasser, Cellulose und tertiares Aminoxid. Endlosformkor- 
per aus einer solchen Spinnlosung werden im wesentlichen 
in den drei Arbeitsschritten Extrudieren, Verstrecken und 
Ausfallen hergestellt. 

[0003] Zur Extrusion wird die aufgeheizte Spinnlosung 
durch ExtrusionsofTnungen in den Extrusionskopfen geleitet 
und dabei zu Endlosformkorpern extrudiert. Direkt an die 
Exunsionsoffnungen schlieBt sich ein Luftspalt an, in dem 
eine Zugkraft auf die Endlosformkorper einwirkt und diese 
verstreckt. Uber die Zugkraft wird die Dicke der Endlos- 
formkorper, beispielsweise bei Texulfasern der Fasertiter, 
eingestellt, auBerdem orientieren sich unter dem Einfluss 
der Zugkraft die Molekiile in den Endlosformkorpern und 
erhohen so deren mechanische Festigkeit. Im Fallbad wird 
das Losungsmittel ausgefallt. 

[0004] Bei der Herstellung von Endlosformkorpern aus 
Spinniosungen enthaltend Cellulose, Wasser und tertiares 
Aminoxid ist problematisch, dass die Oberflachenklebrig- 
keit der Endlosformkorper nach der Extrusion sehr hoch ist. 
Die Endlosformkorper neigen daher dazu, bei gegenseitiger 
Beruhrung im Luftspalt sofort zu verkleben, was zu Abris- 
sen einzelner Endlosformkorper oder zu Dickstellen in den 
fertigen Endlosformkorpern fuhrt. Bei Abrissen muss der 
Extrusionsprozess angehalten und neu gestartet werden; 
Dickstellen fuhren zu einer verminderten Faserqualitat und 
zu einem erhohten Ausschuss. 

[0005] Urn die Oberflachenklebrigkeit der Endlosform- 
korper im Luftspalt abzusenken, sind im Stand der Teehnik 
einige Losungen vorgeschlagen worden. Eine weit verbrei- 
tete Losung besteht darin, die Endlosformkorper im Luft- 
spalt unmittelbar nach deren Austritt aus den ExtrusionsofF- 
nungen mit einem Luftstrom zu kiihlen. Die gekiihlte Ober- 
flache der Endlosformkorper weist eine geringere Oberfla- 
chenklebrigkeit auf, so dass die Gefahr von Verklebungen 
im Luftspalt nach der Beblasung sinkt. 
[0006] Die ExtrusionsofTnungen konnen, wie in der 
WO 95/01470 und der WO 95/04173 beschrieben ist, auf ei- 
ner kreisringformigen Flache angeordnet sein, durch deren 
Mitte der radial nach auBen gefuhrte Kiihlwandstrahl gelei- 
tet wird. Bei einer solchen Ringanordnung ergeben sich je- 
doch Probleme beim Eintauchen der Endlosformkorper in 
das Fallbad. 

[0007] Daher werden anstelle von Ringdiisenanordnungen 
konnen Rechteckdusen verwendet, wie sie in der 
WO 94/28218 und der WO 98/18983 beschrieben sind. Bei 
Rechteckdusen sind die ExtrusionsofTnungen iiber eine im 
wesentlichen rechteckige Flache verteilt und die Kiihlbebla- 
sung findet an einer Seite des Rechtecks, ubiicherweise der 
langen Seite, durch die Reihen der Endlosformkorper hin- 
durch statt. 

[0008] Zwar ist es durch die oben genannten, bekannten 



Losungen moglich, die Gefahr von Verklebungen im Be- 
reich des Luftspaltes zu verringern, doch kann diese Gefahr 
nicht vollstandig ausgeschlossen werden. Im Falle einer 
Verklebung muss nach wie vor der Extrusionsprozess ange- 
5 halten und es muss neu angesponnen werden. Zudem miis- 
sen die Endlosformkorper neu in die verschiedenen Einrich- 
tungen eingefadelt werden, die sie zu den verschiedenen 
Weiterverarbeitungsstufen fuhren. 

[0009] Es fehlt jedoch im Stand der Technik an Losungen, 
to die ein schnelles Erkennen von Storungen im Extrusions- 
prozess durch Bedienpersonal und eine einfache Warning 
und Einstellung des Extrusionsprozesses ermoglichen. 
[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf- 
gabe zugrunde, eine konstruktiv einfache Anlage zu schaf- 
15 fen, die die Uberwachung des Extrusionsprozesses verein- 
facht. 

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch ge- 
lost, dass die Anlage einen vor den Spinnmitteln angeordne- 
ten, fur Bedienpersonal zuganglichen Kontrollbereich auf- 
20 weist und dass der Luftspalt in einer Hone frei einsehbar an- 
geordnet ist, die durch den zentralen Sehbereich einer im 
wesentlichen horizontal blickenden, im Aufenthaltsbereich 
aufrecht stehenden oder gehenden Bedienperson bestimmt 
ist. 

25 [0012] Diese Losung ist einfach und ermoglicht eine ein- 
fache Beobachtung des Spinnprozesses durch eine Bedien- 
person, die sich im Kontrollbereich aufhalt. Der Kontrollbe- 
reich kann beispielsweise als ein Gang ausgestaltet sein, in 
dem das Bedienpersonal Kontrollgange durchfuhrt. Durch 

30 die Anordnung des Luftspaltes im zentralen Sehbereich ei- 
ner im Kontrollbereich im wesentlichen aufrecht stehenden 
oder gehenden Bedienperson kann diese sofort beim Vor- 
ubergehen an der Spinnanlage den Luftspalt einsehen und 
Abrisse oder andere Probleme beim Extrusionsprozess so- 

35 fort erkennen. Insbesondere muss das Bedienpersonal sich 
nicht mehr, wie bislang iiblich, biicken, um den Luftspalt 
einzusehen. 

[0013] Um eine schnelle Erfassung durch das im Kontroll- 
bereich stehende Bedienpersonal zu ermoglichen, sind die 

40 Spinnmittel im Bereich des zentralen Sehens, vorzugsweise 
in einem Winkel von hochstens ±15° um die Horizontale auf 
Augenhohe der Bedienperson herum angeordnet. Im Be- 
reich des zentralen Sehens ist die Wahrnehmung und die op- 
tische Auflosung eines Menschen besonders scharf und Ein- 

45 zelheiten sind in diesem Bereich besonders gut zu erfassen. 
Vorzugsweise erstreckt sich der Bereich des zentralen Se- 
hens einer waagerecht blickenden Person von der Horizon- 
talen aus um einen Winkel von 15° nach unten. 
[0014] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kon- 

50 nen die Spinnmittel des weiteren ein Bundelungsmittel um- 
fassen, durch das die Endlosformkorper beispielsweise zu 
einem Faserbundel zusammengefasst sind. Um auch die 
Funktion des Bundelungsmittels durch sich im Kontrollbe- 
reich aufhaltendes Bedienpersonal zu ermoglichen, ist auch 

55 das Bundelungsmittel fur eine im Kontrollbereich im we- 
sentlichen aufrecht stehende und in waagerechter Richtung 
blickende Person frei einsehbar in deren zentralem Sehbe- 
reich an der Anlage angebracht. Insbesondere kann das Bun- 
delungsmittel in etwa in Augenhohe des im Kontrollbereich 

60 stehenden Bedienpersonals angeordnet sein, so dass das 
Bundelungsmittel zusammen mit dem Luftspalt ohne gro- 
Bere Korperbewegungen vom Bedienpersonal uberwacht 
werden kann. 

[0015] Um nach einer Unterbrechung, verursacht zum 
65 Beispiel durch einen periodisch durchgefuhrten Spinndii- 
sen- oder Filterwechsel, das Einfadeln der Endlosformkor- 
per am Bundelungsmittel zu vereinfachen, ist gemafi einer 
weiteren vorteilhaften Ausgestaltung vorgesehen, das Bun- 
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delungsmittel zwischen dem Extrusionskopf und dem Kon- 
trollbereich frei zuganglich an der Anlage anzubringen. 
[0016] Die Bedienung des Bundelungsorgans und dessen 
Uberwachung wird insbesondere vereinfacht, wenn das 
Biindelungsmittel auBerhalb des 'Fallbades, vorzugsweise 5 
oberhalb des Fallbades, angeordnet ist. Durch die Anord- 
nung auBerhalb des Fallbadmittels wird das Ein fade In von 
Endlosformkorpern beim Anspinnen vereinfacht. Durch die 
Anordnung des Bundelungsmittels oberhalb des Fallbades 
muss bei einer Warning nicht mehr, wie bei herkommlichen 10 
Anlagen mit Spinntrichtern ublich, sowohl unterhalb als 
auch oberhalb des Fallbades gearbeitet werden, was fur das 
Bedienpersonal anstrengend und unubersichtlich und daher 
auch fehleranfallig ist. 

[0017] Die Spinnmittel konnen gemaB einer weiteren vor- 15 
teilhaften Ausgestaltung auch ein Umlenkmittel umfassen, 
das fur eine im Kontrollbereich stehende und im wesentli- 
chen waagerecht blickende Person im Fallbad frei einsehbar 
angeordnet ist und durch das die Endlosformkorper in Rich- 
tung Fallbadoberflache umgelenkt sind. Hierzu kann das 20 
Fallbad an seiner dem Kontrollbereich zugewandten Seite 
entsprechend ausgestaltet sein, beispielsweise eine Schrage 
aufweisen, so dass das Umlenkmittel durch die Fallbadober- 
flache vom Bedienungspersonal hindurch erblickt werden 
kann, und/oder durch eine durchsichtige Front aufweisen, 25 
durch die hindurch das Umlenkmittel betrachtet werden 
kann. 

[0018] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung kann 
ein Umlenkmittel von der Kante des Fallbades, vorzugs- 
weise von der dem Bedienpersonal zugewandten Seite des 30 
Fallbades, gebildet sein. Diese Ausgestaltung ist auch fur 
sich betrachtet vorteilhaft, da durch die Umlenkung am Fall- 
badrand die Fallbadfliissigkeit aus den Endlosformkorpern 
geleitet wird und dann ohne zusatzliche MaBnahmen ent- 
lang der Fallbadkante in das Fallbad zuruckflieBt. In einer 35 
Weiterbildung kann zur schonenden Umlenkung der End- 
losformkorper die Kante eine Abrundung aufweisen. AuBer- 
dem kann zur Fixierung der Endlosformkorper die Fallbad- 
kante im Bereich der Umlenkung leicht vertieft gegenuber 
der resUichen Kante sein. In der Vertiefung werden die End- 40 
losformkorper gefuhrt, ohne seitlich auswandern zu konnen. 
[0019] Die Kontrolle des Extrusionsprozesses durch Be- 
dienpersonal, das sich im Kontrollbereich aufhalt, ist insbe- 
sondere dann vereinfacht, wenn die Extrusionsoffhungen ei- 
nes Extrusionskopfes im wesentlichen entlang einer Recht- 45 
eckflache angeordnet sind und sich die lange Seite des 
Rechteckes im wesentlichen parallel zum Kontrollbereich 
bzw. einer Vorderseite der Maschine erstreckt. Bei dieser 
Anordnung kann das Bedienpersonal die groBtmogliche An- 
zahl von Endlosformkorpern im Luftspalt kontrollieren. 50 
Vorzugsweise weist die Rechteckflache, auf der die Extrusi- 
onsoffnungen angeordnet sind, ein hones Seitenverhaltnis 
von mindestens 3:1, vorzugsweise mindestens 10:1 auf. 
[0020] Dabei konnen die Endlosformkorper in einer wei- 
teren vorteilhaften Ausgestaltung dem Umlenkmittel als ein 55 
im wesentlichen ebener Vorhang zugeleitel sein, dessen 
lange Seite zur erleichterten Kontrolle des Umlenkvorgan- 
ges durch das Bedienpersonal parallel zum Kontrollbereich 
verlauft. 

[0021] Durch die Anordnung der Spinnmittel und insbe- 60 
sondere des gesamten Extrusionsbereichs von den Extrusi- 
onsoffnungen bis zum Umlenkmittel im zentralen Sehbe- 
reich einer im Kontrollbereich stehenden und im wesentli- 
chen in waagerechter Richtung blickenden Person, also in 
etwa in deren Augenhohe, kann die manuelle Handhabung 65 
der Spinnmittel bei Reparatur und beim Anspinnen auf- 
grund der hohen Anordnung erschwert sein, da die Arm- 
muskulatur bei Arbeit mit hoch gehaltenen Armen schneller 



ermiidet. Daher ist in einer vorteilhaften Ausgestaltung vor- 
gesehen, dass die Anlage neben dem Kontrollbereich einen 
Wartungsbereich zum Warten der Spinnmittel und zum ma- 
nuellen Hantieren mit den Spinnmitteln aufweist, der zwi- 
schen dem Kontrollbereich und den Spinnmitteln im Griff- 
bereich einer im Wartungsbereich aufrecht stehenden Per- 
son von den Spinnmitteln angeordnet ist. Die Arbeit an den 
Spinnmitteln wird dadurch erleichtert, dass der Wartungsbe- 
reich gegenuber dem Kontrollbereich auf einer unterschied- 
lichen Hone verlauft. Die Hone des Wartungsbereiches ist 
so bemessen, dass die Spinnmittel im wesentlichen unter- 
halb der Augenhohe einer im Wartungsbereich aufrecht ste- 
henden Person in deren Griffbereich angeordnet ist. Der 
Griffbereich entspricht dem Aktionsradius eines ausge- 
streckten Armes also der Armlange gemessen um die Schul- 
ter einer im Wartungsbereich im wesentlichen aufrecht ste- 
henden, reprasentativen Bedienperson. 
[0022] Insbesondere kann auf den von den Spinnmitteln 
eingenommenen bzw. definierten Extrusionsbereich der An- 
lage durch Bedienpersonal im Wartungsbereich auf ergono- 
misch giinstige Weise zugegriffen werden, wenn der Ab- 
stand in einer vorteilhaften Ausgestaltung der verschiedenen 
Spinnmittel voneinander nicht mehr als 80 cm, vorzugs- 
weise nicht mehr als 50 cm betragt. AuBerdem ist es von 
Vorteil, wenn samtliche Spinnmittel oberhalb des Bodens 
des Fallbades angeordnet sind, so dass das Fallbad bei der 
Wartung kein Hindernis darstellt, um das herum gearbeitet 
werden muss. 

[0023] Um eine besonders ergonomische Haltung des Be- 
dienpersonals bei der Arbeit an den Spinnmitteln zu ermog- 
lichen, kann in einer Weiterbildung der Hohenunterschied 
zwischen dem Wartungsbereich und dem Kontrollbereich 
der DifTerenz zwischen einer Schulterhohe und einer Au- 
genhohe des Bedienpersonals entsprechen. 
[0024] Bei der Arbeit an den Spinnmitteln ist es nachtei- 
lig, wenn einzelne Spinnmittel durch davorstehende Ein- 
richtungen verdeckt sind oder erst nach Ausbau anderer Ein- 
richtungen zuganglich sind. Um dies zu vermeiden, kann in 
einer Weiterbildung vorgesehen sein, dass die Spinnmittel 
fur eine im Wartungsbereich aufrecht stehende Person frei 
zuganglich angeordnet sind. Dies bedeutet, dass sich die 
Spinnmittel nicht gegenseitig verdecken. 
[0025] Die Spinnmittel konnen auch eine Luftspalt-Ein- 
stellvorrichtung mit einer Handhabe umfassen, die so ange- 
ordnet ist, dass sie von einer im Wartungsbereich stehenden 
Person frei zuganglich ist. Durch die Luftspalt-Einstellvor- 
richtung lasst sich die Hone des Luftspaltes an die jeweili- 
gen Spinnbedingungen anpassen, indem das Fallbad oder 
der Extrusionskopf angehoben wird. 

[0026] In einer Weiterbildung kann die Anlage auch eine 
Mehrzahl von zueinander entlang des Kontrollbereichs be- 
abstandeten Extrusionsstationen aufweisen, wobei jede Ex- 
trusionsstation mit Spinnmitteln versehen ist. Demnach 
weist bei dieser Ausgestaltung jede Extrusionsstation einen 
Extrusionskopf, wenigstens ein Umlenkorgan und wenig- 
stens ein Biindelungsmittel auf. Insbesondere kann die An- 
lage modular erweiterbar aus einzelnen Extrusionsstationen 
aufgebaul sein. 

[0027] Soweit in den vorangegangenen Ausgestaltungen 
auf KorpermaBe Bezug genommen wurde, beispielsweise 
die Augenhohe, die Schulterhohe und den Griffbereich, so 
sind darunter diejenigen MaBe zu verstehen, die ein fur das 
Bedienpersonal reprasentativer Bevolkerungsquerschnitt 
aufweist. Derartige MaBe sind in Deutschland beispiels- 
weise in der DIN 33402 wiedergegeben. Insbesondere ist 
bei den angegebenen MaBen der Median, also das 50. Per- 
zentil zugrunde zu legen, wobei vorzugsweise die Bevolke- 
rungsgruppe im Alter von 16 bis 60 Jahren oder alternativ 
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von 18 bis 40 Jahren zugrunde zu legen ist. Zu beachten ist, 
dass diese MaBe in einzelnen Landern und Regionen unter- 
schiedlich sein konnen und beispielsweise im ostasiatischen 
Raum kleiner sind als in Europa. Insbesondere kann als Au- 
genhohe im Sinne der Patentschrift eine Hohe zwischen 135 5 
und 175 cm, vorzugsweise von etwa 155 cm angenommen 
werden. 

[0028] Im folgenden wird die Erfindung anhand zweier 
Ausfuhrungsbeispiele mit Bezug auf die Zeichnungen bei- 
spielhaft naher erlautert. 10 
[0029] Es zeigen: 

[0030] Fig. 1 ein Ausfuhrungsbei spiel einer erfindungsge- 
maBen Anlage mit einer Bedienperson in einem Kontrollbe- 
reich in einer Seitenansicht; 

[0031] Fig. 2 die Anlage der Fig. 1 in einer Frontansicht 15 
vom Kontrollbereich aus; 

[0032] Fig. 3 die Anlage der Fig. 1 mit einer Bedienper- 
son in einem Wartungsbereich in einer Seitenansicht; 
[0033] Fig. 4 die Anlage der Fig. 1 in einer Frontansicht 
vom Kontrollbereich aus; 20 
[0034] Fig. 5 die Ansicht der Fig. 3 mit schematischen 
MaBangaben; 

[0035] Fig. 6 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel in einer 

Ansicht der Fig. 3 mit schematischen MaBangaben, 

[0036] Fig. 7 eine Ansicht enllang des Pfeiles VII der Fig. 25 

6. 

[0037] Fig. 1 zeigt eine von mehreren moglichen Ausfuh- 
rungsformen einer Anlage 1 zur Herstellung von Endlos- 
formkorpern 2 aus einer Formmasse. In der in Fig. 1 darge- 
stellten Anlage 1 wird zur Herstellung der Endlosformkor- 30 
per 2 eine Spinnlosung (nicht gezeigt) enthaltend Wasser, 
Cellulose und tertiares Aminoxid verwendet. Die Anlage 1 
weist einen Extrusion skopf 3 mit ExtrusionsofTnungen 
(nicht gezeigt) auf, wobei durch die Extrusionsoffnungen 
die Formmasse zu den Endlosformkorpem 2 extrudiert ist. 35 
[0038] Die extrudierten Endlosformkorper 2 werden 
durch einen Luftspalt 4 und ein Fallbad 5 geleitet. Im Luft- 
spalt 4 ist eine Beblasungseinrichtung 6 angeordnet, durch 
die ein Kuhlluftstrom auf die extrudierten Endlosformkor- 
per 2 geleitet ist. 40 
[0039] Das Fallbad 5 ist mit einer Fallbadflussigkeit, bei- 
spielsweise Wasser, gefullt und weist einen wannenformi- 
gen Behalter 8 mit einer durchsichtigen Front 9 mit einem 
unteren, sich nach oben hin erweiternden, schragen Teil 9a 
und einem oberen, senkrechten Teil 9b auf. 45 
[0040] An der Unterseite des Fallbades 5 sind Zu- und Ab- 
flusse 10 angeordnet Uber eine Handhabe 11 oberhalb des 
Fallbades 5, die Teil einer Luftspalt- Verstelleinrichtung ist, 
kann die Lange des Luftspaltes 4 verstellt werden, beispiels- 
weise indem die Hohe des Fallbades 5 verandert wird. Op- 50 
tional kann die Einstellung des Luftspalts auch durch Nei- 
gen der Wanne um einen Drehpunkt erfolgen. Auch bei die- 
ser Anordnung kann eine Handhabe U zurNeigungsverstel- 
lung an der in der Fig. 1 dargestellten Stelle angebracht sein. 
[0041] Im Fallbad 5 bzw. in der Fallbadflussigkeit ist ein 55 
Umlenkmittel 12, beispielsweise in Form einer Walze, ange- 
ordneL Durch das Umlenkmittel 12 werden die Endlosform- 
korper 2 in Richtung einer Fallbadoberflache 13 und in 
Richtung zur Front 14 der Anlage 1 hin umgelenkt. 
[0042] Nach der Umlenkung werden die Endlosformkor- 60 
per 2 einem Biindelungsmittel 15, das an der Front der An- 
lage 1 angebracht ist, zugefiihrt. Durch das Biindelungsmit- 
tel werden die Endlosformkorper, die aufgrund einer recht- 
eckigen Anordnung der Extrusionsoffnungen im Extrusi- 
onskopf als ebener Vorhang in das Fallbad 5 eintreten und 65 
durch das Umlenkmittel 12 als ebener Vorgang umgelenkt 
werden, zu einem Fadenbundel zusammengefasst und wei- 
teren, nicht gezeigten Verarbeitungsschritten zugefiihrt. 



[0043] Das Biindelungsmittel 15 ist im wesentlichen wal- 
zenfbrmig ausgestaltet, wobei die Achse der Walze geneigt 
gegeniiber der Horizontalen verlauft, so dass ein Teil der 
Walzenoberflache zur Front 14 hin weist. 
[0044] Die Anlage 1 umfasst ferner einen Kontrollbereich 
16, der in einem Abstand von hochstens 2 m, vorzugsweise 
von hochstens 1 m bis 1,5 m, vor der Front 14 der Maschine 
parallel zur Front 14 verlauft. Der Kontrollbereich ist fur 
Bedienpersonal 17 zuganglich und dient dazu, dass das Be- 
dienpersonal im Kontrollbereich die ordnungsgemaBe 
Funktion der Anlage 1 durch Augenscheinnahme beim Vor- 
ubergehen oder im Stehen uberprufen kann. 
[0045] Die Anlage 1 ist so ausgestaltet, dass uber eine 
Stiitzeinrichtung 18 der Extrusionsbereich, zumindest aber 
der Extrusionskopf und/oder der Luftspalt 4 auf einer Hohe 
gehalten ist, die in etwa der Augenhohe A einer Bedienper- 
son 17 entspricht, wobei die Bedienperson, wie in Fig. 1 ge- 
zeigt, im wesentlichen aufrecht im Kontrollbereich 16 stent. 
Der Extrusionsbereich Hegt so in einem zentralen Sehbe- 
reich 19 einer im Kontrollbereich 16 aufrecht gehenden oder 
stehenden Person. 

[0046] Die Fallbadoberflache 13 liegt vorzugsweise etwas 
unterhalb der Augenhohe A der Bedienperson 17, so dass 
keine oder nur wenig Reflexionen an der Fallbadoberflache 
auftreten und ein Blick in das gefiillte Fallbad 5 vom Kon- 
trollbereich aus gewdrfen werden kann. Durch die Neigung 
des Bundelungsmittels 15 gegen die Horizontale kann die 
Bedienperson 17 leicht die einwandfreie Biindelung der 
Endlosformkorper 2 zu einem Fadenbundel kontroilieren. 
Durch die durchsichtige Front 9 der Wanne 8 des Fallbades 
5 kann die Bedienperson 17 die ordnungsgemaBe Funktion 
des Umlenkorgans 12 aus dem Kontrollbereich betrachten, 
ohne dass groBere Korperbewegungen notwendig sind. 
[0047] Als Spinnmittel wird eine beliebige Kombination 
von Extrusionskopf 3, Luftspalt 4, Fallbad 5, Umlenkmittel 
12, Biindelungsmittel 15 und Beblasungseinrichtung 6 be- 
zeichnet, vorzugsweise die Kombination aller dieser Ein- 
richtungen. 

[0048] Der zentrale Sehbereich erstreckt um etwa 15° zu 
beiden Seiten einer auf Augenhohe veriaufenden Horizonta- 
len 20, vorzugsweise um 15° darunter, und ist zum einen 
durch denjenigen Bereich der Netzhaut des Auges einer Be- 
dienperson 17, der die hochste optische und farbliche Auflo- 
sung aufgrund der hochsten Stabchendichte aufweist, und 
zum anderen psychologisch durch besonders scharfe Wahr- 
nehmung gekennzeichnet. 

[0049] Zur leichteren Uberwachung ist der Luftspalt 4 frei 
einsehbar und nicht durch zwischen der Bedienperson 17 im 
Kontrollbereich 16 und dem Luftspalt liegende Einrichtun- 
gen versperrt. Als Bedienperson 17 wird ein Mensch mit 
den durchschnittlichen KorpermaBen einer statistisch repra- 
sentativen Bevolkerungsgruppe bezeichnet. 
[0050] Insbesondere sind jedoch die MaBe des 50. Perzen- 
tils einer fur Bedienpersonen 17 von Anlagen 1 relevanten 
Personengruppe, wie sie beispielsweise in DIN 33402 be- 
stimmt sind, maBgeblich. Der Luftspalt kann sich insbeson- 
dere in einer Hohe von zwischen 135 cm und 175 cm befin- 
den, die Fallbadoberflache in einer Hohe von ca. 150 cm. 
Diese GroBen konnen jedoch in den einzelnen Regionen un- 
terschiedlich sein, beispielsweise ist die Augenhohe oder 
die Armlange durchschnittlicher Personen in Europa und in 
Asien jeweils unterschiedlich. 

[0051] In Fig. 2 ist eine Ansicht auf die Front der Anlage 
14 gezeigt, wie sie sich einer Bedienperson 17 im Kontroll- 
bereich 16 darstellt. Um die Hohenverhaltnisse deutlicher 
sichtbar zu machen, ist die Bedienperson in Fig. 17 von 
vome gezeigt. In Fig. 2 sind Teile der Bezugszeichen der 
Fig. 1 noch einmal eingetragen, um das Verstandnis zu er- 
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lautern. 

[0052] Wie in Fig. 2 zu erkennen ist, isi die Anlage 1 aus 
einer Mehrzahl von Extrusionsstationen 21 aufgebaut. Le- 
diglich beispielshalber sind vier Extrusionsstationen 21 in 
Fig. 2 dargestellt, die Anzahl der Extrusionsstationen 21 5 
kann jedoch auch kl einer oder groBer sein. 
[0053] Jeder Extrusionsstation 21 ist ein Extrusionskopf 3 
mit Extrusionsoffnungen in Rechteckanordnung zugeord- 
net, wobei die lange Seite des Rechtecks parallel zum Kon- 
trollbereich 16 und zur Front 14 der Anlage 1 verlauft. Fer- 10 
ner weist jede Extrusionsstation 21 eine Beblasungseinrich- 
tung 6 (in Fig. 2 nicht zu erkennen) sowie ein Umlenkmittel 
12 auf. 

[0054] Wegen des modularen Aufbaus kann die Anlage 1 
jederzeit erweitert werden. Beispielsweise, wie in Fig* 2 ge- 15 
zeigt ist, sind jeder Wanne 8 zwei Extrusionsstationen 21 zu- 
geordnet, so dass die Anlage der Fig. 1 beliebig erweitert 
werden kann. 

[0055] Aufgrund der Ausrichtung der langen Seite der 
Rechteckdiisen zum Kontrollbereich 16 hin ist die groBt- 20 
mogliche Anzahl von Extrusionskorpern 2 vom Kontrollbe- 
reich 16 aus einsehbar und kontrollierbar. 
[0056] Zusatzlich kann die Anlage 1 ein Sichtfenster 22 
aufweisen, durch das die im Kontrollbereich 16 stehende 
Person Einblick in die zur Zuleitung der Formmasse zum 25 
Extrusionskopf 3 notwendigen Einrichtungen erlangen 
kann. Das Sichtfenster 22 kann insbesondere auch innerhalb 
eines Bereichs angeordnet sein, der sich bis 15° oberhalb der 
Horizontalen auf Augenhohe einer im Kontrollbereich 16 
aufrecht gehenden oder stehenden Person 17 erstreckt. 30 
[0057] Wie in den Fig. 3 und 4 gezeigt ist, kann die An- 
lage 1 zusatzlich einen Wartungsbereich 23 aufweisen, des- 
sen Hone so bemessen ist, dass die Spinnmitlel sich im 
Griffbereich einer im Wartungsbereich 23 aufrecht stehen- 
den Person, vorzugsweise in einem Bereich, der sich um die 35 
und unterhalb der Schulterhohe S befindet. Insbesondere ist 
der Wartungsbereich 23 gegeniiber dem Kontrollbereich 16, 
beispielsweise in Form eines Podestes 24, erhoht oder auch 
emiedrigt. Die Hohendifferenz zwischen dem Wartungsbe- 
reich 23 und dem Kontrollbereich 16 entspricht in etwa der 40 
DifTerenz zwischen der typischen Augenhohe A und der ty- 
pischen Schulterhohe von Bedienpersonen 17 gemaB der 
obigen Bemessungsregel unter Bezugnahme auf reprasenta- 
tive Bevolkerungsquerschnitte. Insbesondere kann die Ho- 
hendifferenz zwischen 20 cm und 40 cm, vorzugsweise um 45 
die 25 cm, betragen, 

[0058] Wie in Fig. 3 dargestellt ist, ist das Podest 24 so 
ausgestaltet, dass nunmehr die Spinnmitlel oder zumindest 
wesentliche Spinnmittel in einem Griffbereich 25 einer im 
Wartungsbereich auf dem Podest 24 stehenden Bedienper- 50 
son 17 liegen. Somit kann die im Wartungsbereich 23 ste- 
hende Bedienperson 17 im wesentlichen ohne Anderung der 
Kdrperhaltung aufrecht stehend auf den Extrusionsbereich 
zugreifen und Wartungsarbeiten vornehmen. Durch diese 
Ausgestaltung ist die Anlage 1 ergonornisch bedienbar. Ins- 55 
besondere sind die Spinnmittel 15, 12, 4, 6, 7 und/oder 11 
frei zuganglich angeordnet, so dass sie sich vom Standpunkt 
einer im Wartungsbereich 23 stehenden Person aus nicht 
iiberdecken. 

[0059] Der Zugriff auf den Extrusionsbereich ist insbe- 60 
sondere dadurch erleichtert, dass kein Spinnmittel mehr als 
50 cm entfemt vom Wartungsbereich, insbesondere von der 
Schulter einer im Wartungsbereich 23 aufrecht stehenden 
Person, oder der Front 14 der Anlage 1 angeordnet ist. Au- 
Berdem betragt der Abstand der Spinnmittel voneinander 65 
ebenfalls hochstens 50 cm und sind samtiiche Spinnmittel 
oberhalb des Bodens der Wanne 8 angeordnet 
[0060] Wie in Fig. 3 auBerdem zu erkennen ist, sind die 
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Spinnmittel so angeordnet, dass sie durch die Bedienperson 
17, die im Wartungsbereich 23 aufrecht stent, frei einsehbar 
sind und sich optisch nicht iiberdecken. Insbesondere sind 
die Spinnmittel so angeordnet, dass sie durch die im War- 
tungsbereich 24 stehende Bedienperson 17 bei Neigung des 
Kopfes nach unten in einem Bereich 19 des zentralen Se- 
hens angeordnet sind. 

[0061] In Fig. 4 ist eine Ansicht der Anlage 1 vom Kon- 
trollbereich 16 aus auf die Front 14 gezeigt, wobei die Be- 
dienperson 17 auf dem Podest 24 stehend dargestellt ist. In 
Fig. 4 ist zu erkennen, dass der Luftspalt 4 in etwa auf 
Schulterhohe, in Fig. 4 etwas darunter, angeordnet ist, so 
dass aus der stehenden Haltung der Bedienperson 17 heraus 
eine ergonornisch gunstige manuelle Handhabe in einer ent- 
spannten Haltung der Spinnmittel um den Luftspalt 4 mog- 
lich ist. 

[0062] In Fig. 4 ist weiter zu erkennen, dass das Podest 24 
um die Anlage 1 herum verlaufen kann, um eine leichte Zu- 
ganglichkeit der Anlage 1 von alien Seiten zu schaffen. 
[0063] Wie der Fachmann erkennt, ist die erfindungsge- 
maBe ergonomische Anordnung der Spinnmittel auch bei 
Anlagen 1 verwendbar, bei denen das Umlenkmittel 12 au- 
Berhalb des FaDbades 5 angebracht ist, beispielsweise bei 
Anlagen mit Spinntrichtersystemen. 

[0064] In Fig. 5 sind schematisch die Abstande der Spinn- 
mitlel voneinander und der Griffbereich einer im Wartungs- 
bereich 23 stehenden Person gezeigt. 
[0065] Die Schulter 26 der Bedienperson 17 ist in einem 
Abstand D von der Mittenebene E durch die Reihen von Ex- 
trusionsoffnungen entfemt. Der Abstand D betragt zwischen 
20 cm und 50 cm, vorzugsweise um die 40 cm. Wie in der 
Fig. 5 zu erkennen ist, kann die Bedienperson 17 nur so nahe 
an die Anlage 1 herantreten, bis sie an die Front 9a des Fall- 
bades 5 stoBt. 

[0066] Bei der im Wartungsbereich 23 stehenden Bedien- 
person sind samtliche Spinnmittel im Griffbereich, d. h. in 
einem Abstand Rj von der Schulter 26 angebracht, wobei 
der Abstand Ri vorzugsweise nicht groBer als 70 cm ist. 
Vorzugsweise betragt der Abstand Ri zu dem am entfemte- 
sten von der Schulter 26 liegenden Spinnmittel zwischen 
35 cm und 45 cm. Beim Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 5 sind 
die entferntesten Spinnmittel beispielsweise der Zu- bzw. 
Abfluss 10 und die Handhabe 11 fur die Luftspalt- Verstell- 
einrichtung. 

[0067] Nimrnt man als zentralen Punkt 28 der Spinnmittel 
den Schnittpunkt der Ebene E mit der Austrittsebene der 
Endlosformkorper aus den Extrusionsoffnungen, so betragt 
der Abstand R 2 von diesem zentralen Punkt 28 zum Biinde- 
lungsmittel 15 zwischen 25 cm und 40 cm, vorzugsweise 
zwischen 35 cm und 40 cm. Beim Ausfuhrungsbeispiel der 
Fig. 5 ist das Bundelungsmittel 15 oberhalb des zentralen 
Punkts 28 angebracht, damit die Bedienperson 17 leicht auf 
den Lustspalt zugreifen kann. Die Hohe des Bundelungsmit- 
tels uber dem Luftspalt kann zwischen 10 cm und 20 cm, 
vorzugsweise um die 15 cm liegen. 

[0068] Der Abstand R 3 zur Handhabe 11 der Luftspalt- 
Verstelleinrichtung betragt zwischen 15 cm und 25 cm. 
[0069] Der Abstand R4 des zentralen Punkts 28 vor den 
Einstellmitteln fur die Beblasungseinrichtung 6 ist vorzugs- 
weise kleiner als der Abstand R 3 . 

[0070] Der Abstand R 5 der Vorderkante des Fallbades 5 
betragt zwischen 20 cm und 50 cm, vorzugsweise um die 
40 cm. Die Abstande R$ der Zu- und Ablasse 10 des Fallba- 
des 5 betragen zwischen 20 cm und 40 cm. 
[0071] Der Abstand R 7 des Umlenkmittels 12 vom zentra- 
len Punkt 28 betragt weniger als 20 cm, vorzugsweise zwi- 
schen 10 cm und 15 cm. 

[0072] Durch diese Festlegung der Abstande der einzel- 
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nen Spinnmittel zueinander und zur Schulter 26 der Bedien- 
person 17 ist eine ergonomisch giinslige Handhabung und 
Wartung der Spinnmittel im aufrechten Stand durch die Be- 
dienperson 17 moglich. Insbesondere kann die Bedienper- 
son 17 ohne Stellungswechsel aus einer Position heraus auf 5 
samtliche Spinnmittel, oder wenigstens die wesentlichen 
Spinnmittel 4, 12, 15 zugreifen. 

[0073] Fig. 6 zeigt ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer 
erfindungsgemaBen Spinnanlage 1, bei dem ein zusatzlicher 
Umlenkpunkt 29 durch die Oberkante 30 des Fallbades 5 ge- 10 
bildet ist. Die Endlosformkorper 2 werden vom Umlenkmit- 
tel 12 im Fallbad 5 in Richtung der Oberkante 30 und von 
don nach unten zum Bundelungsmittel 15 umgelenkt. 
Durch die Umlenkung wird die Fallbadflussigkeit aus den 
Endlosformkorpern 2 gedriickt und iauft entlang der Front 15 
90 in das Fallbad zuriick. 

[0074] Die in der Fig. 6 dargestellte Ausfuhrungsform mil 
der Umlenkung durch die Oberkante des Fallbades 5 ist 
auch nur fur sich betrachtet, unabhangig von der ergonomi- 
schen Ausgestaltung der Anlage 1, vorteilhaft. Die iibrige 20 
Ausgestaltung der Anlage 1 gernaB dem Ausfuhrungsbei- 
spiel der Fig. 6 entspricht dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 
1 bis 5. 

[0075] Auch bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 6 be- 
findet sich das Bundelungsmittel 15 leicht zuganglich und 25 
sofort einsehbar im vorderen Bereich der Anlage 1. 
[0076] Fig. 7 zeigt eine Ansicht endang des Pfeiles VII 
der Fig. 6. 

[0077] Wie in der Fig. 7 zu erkennen ist, weist die Ober- 
kante 30 eine Ausformung 31 auf, die gegenuber der iibri- 30 
gen Oberkante leicht nach unten hin abgesenkt ist, um eine 
seitenstabile Fuhrung der Endlosformkorper 2 in Richtung 
des Bundelungsmittels 15 zu ermdglichen. 
[0078] Die Oberkante 30 ist gerundet und aus einem be- 
sonders glatten Material gefertigt, das einen nur geringen 35 
Reibungskoeffizienten bei der Paarung mit dem Material der 
Endlosformkorper aufweist, beispielsweise aus Edelstahl 
oder beschichtetem Edelstahl, der zusatzlich poliert sein 
kann. 
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Patentanspruche 



1. Anlage (1) zur Hersteilung von Endlosformkorpern 
(2) aus einer Formmasse, wie einer Spinnlosung ent- 
haltend Wasser, Cellulose und tertiares Aminoxid, mit 45 
Spinnmitteln (3, 4, 5, 6, 7, 11, 12, 15) umfassend einen 
Extrusionskopf (3), durch den die Formmasse zu End- 
losformkorpern extrudiert ist, ein Fall bad (5), das eine 
Fallbadlosung enthalt und einen Luftspalt (4), der zwi- 
schen dem Extrusionskopf (3) und dem Fallbad (5) an- 50 
geordnet ist, wobei die Endlosformkorper (2) zunachst 
durch den Luftspalt (4) und dann durch das Fallbad (5) 
geleitet sind, dadurch gekennzeichnet, dass die An- 
lage (1) einen vor den Spinnmitteln angeordneten, fur 
Bedienpersonal (17) zuganglichen Kontrollbereich 55 
(16) aufweist und dass der Luftspalt in einer Hone frei 
einsehbar angeordnet ist, die durch den zentralen Seh- 
bereich einer im wesentlichen horizontal blickenden, 
im Aufenthaltsbereich aufrecht stehenden oder gehen- 
den Bedienperson bestimmt ist. 60 

2. Anlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der zentrale Sehbereich sich in etwa bis zu 15° 
oberhalb der auf Augenhohe (A) verlaufenden Hori- 
zontale der im Kontrollbereich stehenden oder gehen- 
den Bedienperson (17) erstreckt. 65 

3. Anlage (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass der zentrale Sehbereich sich in etwa bis zu 5° 
oberhalb der auf Augenhohe (A) verlaufenden Hori- 



zontale der im Kontrollbereich stehenden oder gehen- 
den Bedienperson (17) erstreckt. 

4. Anlage (1) nach einem der oben genannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass sich der zentrale 
Sehbereich um 15° unterhalb der Horizontalen auf Au- 
genhohe (1) erstreckt. 

5. Anlage (1) nach einem der oben genannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Bundelungsmit- 
tel (15) zwischen dem Exrusionskopf (3) und dem Auf- 
enthaltsbereich (16) frei zuganglich an der Anlage an- 
gebracht ist. 

6. Anlage (1) nach einem der oben genannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Spinnmittel des 
weiteren ein Bundelungsmittel (15) umfassen, durch 
das die Endlosformkorper (2) zu einem Biindel zusam- 
mengefasst sind, wobei das Bundelungsmittel im zen- 
tralen Sehbereich einer im wesentlichen horizontal 
blickenden, im Kontrollbereich aufrecht stehenden 
Person frei einsehbar an der Anlage (1) angebracht ist. 

7. Anlage (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Bundelungsmittel (15) auBerhalb des Fall- 
bades (5) angeordnet ist. 

8. Anlage (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Bundelungsmittel (15) oberhalb des Fall- 
bades (5) angeordnet ist. 

9. Anlage (1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Bundelungsmittel (15) an der Front der 
Anlage (1) angebracht ist. 

10. Anlage (1) nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spinnmittel 
ein Umlenkmittel (12) umfassen, durch das die Endlos- 
formkorper (2) in Richtung Fallbadoberflache (9) um- 
gelenkt sind, wobei das Umlenkmittel im zentralen 
Sehbereich einer im Kontrollbereich (16) stehenden 
Bedienperson (17) frei einsehbar im Fallbad angeord- 
net ist. 

11. Anlage (1) nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Extrusions- 
kopf eine Vielzahl von auf einer Rechteckflache ange- 
ordneten Extrusionsoffnung aufweist, wobei die lange 
Seite des Rechteckes dem Kontrollbereich (16) zuge- 
wandt ist. 

12. Anlage (1) nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Endlosformkorper (2) dem Umlenk- 
mittel (12) als ein im wesentlichen ebener Vorhang zu- 
geleitet sind, wobei die lange Seite des Vorhangs aus 
Endlosformkorpern zum Kontrollbereich (16) hin- 
weist. 

13. Anlage (1) nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage (1) 
zwischen dem Kontrollbereich (16) und den Spinnmit- 
teln einen Wartungsbereich (23) zur manuellen Arbeit 
an den Spinnmitteln aufweist, der im Griffabstand von 
den Spinnmitteln angeordnet ist. 

14. Anlage (1) nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Wartungsbereich (23) gegenuber 
dem Kontrollbereich (16) erhdht ist. 

15. Anlage (1) nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Hohenunterschied zwischen dem 
Wartungsbereich (23) und dem Kontrollbereich (16) 
der Differenz zwischen einer Schulterhohe (S) und der 
Augenhohe (A) einer durchschnittlichen Bedienperson 
(17) entspricht. 

16. Anlage (1) nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Spinnmittel fur eine 
im Wartungsbereich (16) aufrecht stehende Bedienper- 
son (17) frei zuganglich angeordnet sind. 

17. Anlage (1) nach einem der oben genannten An- 
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spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spinnmittel 
nicht mehr ais 80 cm voneinander beabstandet sind. 

18. Anlage (1) nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Spinnmittel nicht mehr als 50 cm 
voneinander beabstandet sind. 5 

19. Anlage (1) nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage eine 
Mehrzahl von voneinander entlang des Kontrollbe- 
reichs beabstandeten Extrusionsstationen aufweist, 
wobei jede Extrusionsstation mit Spinnmittein verse- 10 
hen ist. 

20. Anlage (1) nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Anlage aus im wesentlichen identi- 
schen Extrusionsstationen modular aufgebaut ist. 

21. Anlage (1) nach einem der oben genannten An- 15 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spinnmittel 
eine Luftspalt-Einstellvorrichtung mit einer Handhabe 
umfassen, die fur eine im Wartungsbereich stehende 
Bedienperson (17) oberhalb des Fallbades (5) frei zu- 
ganglich angeordnet ist. 20 

22. Anlage (1) nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kontrollbe- 
reich (16) hochstens 2 m vom Luftspalt entfernt ist. 

23. Anlage (1) nach einem der oben genannten An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Umlenkmil- 25 
tel (30) von einer Oberkante des Fallbades (5) gebildet 
ist. 
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